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ABSTRAK

PT. Hanil Jaya Steel merupakan perusahaan yang bergerak di bidang manufaktur
yang memproduksi besi beton. Dalam memproduksi besi beton masih terdapat kecacatan
dalam proses produksinya sebesar 3,22%. Kecacatan yang terjadi yakni cacat garis, cacat
kampong, cacat nguping, dan cacat ujung gepeng.

Salah satu metode pengendalian kualitas untuk mengurangi persentase kecacatan
adalah six sigma. Manfaat penerapan metode six sigma adalah pengurangan kesalahan
pada produk atau produk cacat. Kaizen pada dasarnya merupakan kesatuan pandangan
yang komprehensif dan terintegritas yang bertujuan untuk melaksanakan perbaikan secara
terus menerus.

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui tingkat kualitas dari produk besi beton
dengan metode Six Sigma selain itu juga memberikan usulan perbaikan untuk mengurangi
kecacatan dengan metode Kaizen.

Hasil penelitian ini adalah tingkat kualitas produk selama bulan Juli-Desember
2017 berada pada level sigma 3,9202 dengan DPMO sebesar 8059,83. Pada bulan Juli-
Desember terdapat beberapa jenis kecacatan produk besi beton yaitu cacat garis sebesar
61,873 %, cacat kampong sebesar 20,365 %, cacat ujung gepeng sebesar 10,707 %, dan
cacat nguping sebesar 7,055 %. Faktor penyebab kecacatan produk yakni Manusia,
Mesin, Lingkungan. Usulan perbaikan dengan metode kaizen yang dapat digunakan
sebagai dasar upaya perbaikan kualitas yakni pada tahap Seiketsu (pemeliharaan) dan
Shitsuke (pembiasaan).

Kata Kunci : Six Sigma, DMAIC, Kaizen.
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ABSTRACT

PT. Hanil Jaya Steel is a company engaged in manufacturing that produces iron
concrete. In producing concrete iron there is still a disability in the production process of
3.22%. Defect that happened that is defect of Garis, defect of Kampong, defect of
nguping, and defect of Ujung Gepeng.

One method of quality control to reduce the percentage of defect is six sigma.
The benefit of applying the six sigma method is the reduction of error on defective
product or product. Kaizen is basically a unity of comprehensive view and integrity that
aims to carry out continuous improvement.

This study aims to determine the level of quality of concrete iron products by Six
Sigma method and also provides improvement suggestions to reduce defect by Kaizen
method.

The result of this research is product quality level during July-December 2017 is
at sigma level 3,9202 with DPMO equal to 8059,83. In July-December there are several
types of defects of concrete iron products namely Garis defects of 61.873%, Kampong
defects of 20.365%, Ujung Gepeng of 10,707%, and defect nguping of 7.055%. Factors
causing defects of the product ie Human, Machine, Environment. Proposed improvement
with kaizen method that can be used as the basis of quality improvement efforts at the
stage Seiketsu and Shitsuke.

Keywords: Six Sigma, DMAIC, Kaizen.
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